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Abstract of DEI 0048005 
The connecting device connects two flat 
components (1,2) such as sheet plates, one 
on top of the other, making a hole in one of 
them and deforming the other into it. The hole 
(9) has an undercut (8). A punch (5), moving 
towards the hole, augments the effect of the 
deforming fluid (15). There is at least one fluid 
channel (10) in the punch. 
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Die folgenden Angaben smd den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

@ Vorrichtung zunn Verbinden nnindestens zweier flachiger, ubereinander liegender Bauteile 

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Verbinden 
mindestens zweier flachiger, ubereinander liegender Bau- 
teile (1, 2), insbesondere Blechplatinen, wobei an der Ver- 
bindungsstelle ein mit einer Ausnehmung (9) versehenes 
Werkzeug (3, 4) an eine Oberflache eines ersten Bauteiles 
(1) zur Aniage gebracht wird und Bauteilabschnitte beider 
Bauteile (1, 2} unter der Wirkung eines Strahles (20) eines 
unter hohen Druck setzbaren Fluids (14) in die Ausneh- 
mung (9) hineinverformt werden. Um bei geringem kon- 
struktiven Aufwand eine Bauteilverbindung von hoher 
Gute herstellen zu konnen ist erfindungsgemaS vorgese- 
hen, dass ein in Richtung Ausnehnnung (9) sich bewegen- 
der Stempel (5) die Wirkung des Fluids (14) unterstutzt 
und dass der Stempel (5) mit mindestens einam Fluid-Ka- 
nat (10) ausgestattet ist. 



< 

m 
o 
o 

00 

o 
o 




LU 



BUNDESDRUCKEREI 02.02 102150/344/1 



13 



DE 100 48 

1 

Beschreibung 

fOOOl] Die Erfindung bezichL sich auf einc Vorrichtung 
7.UIT1 Verbinden mindesiens zweier fiachiger, ubereinander 
liegender Bauteile, insbesondere Blechplatinen, wobei an 5 
der Verbindungsstelle ein mit einer Ausnehmung versehenes 
Werkzeug an eine Oberflache eines ersten Bauteiles zur An- 
lage gebracht wird und Bauteilabschnitte beider Bauteile 
unter der Wirkung eines unter hohen Druck setzbaren Fluids 
in die Ausnehmung hineinverformt werden. lO 
[0002] Eine entsprechende Vorrichtung ist in der 
DE 32 10 956 Al beschrieben. Diese Druckschrift zeigt ein 
Werkzeug zum unlosbaren Verbinden von dehnbaren, fla- 
chenarligen Werkstucken. Unter andercin wird dabei eine 
Verfahrensweise erwahnt (in Verbindung mit Fig, 7 und 8), 15 
bei der ein Druckmittelstrom unmittelbar auf zu verbin- 
dende Werkstucke einwirkt und die dazu verwendeten Du- 
sen Einbuchlungen an der Verbindungsstelle herstellen so- 
wie eine anschlieBende unlosbare Verbordelung durchfuh> 
ren. Zur Herstellung der Verbordelung ist es erforderlich, 20 
auch die gegeniiberliegende Oberflache des Bauleilverbun- 
des durch einen entsprechenden Fluidstrahl zu beaufschla- 
gen. Dies lasst den Auf wand zur Herstellung einer solchen 
Verbindung unverhaltnismafiig hoch werden. Die Beanspru- 
chung der Werkstiicke an der Verbindungsstelle durch auf- 25 
einanderfolgende, gegengerichtete Verformungen ist gleich- 
falls betrachtlich. Die Giite der Verbindung darf als zweifel- 
haft angesehen werden. 

[0003] Anderweitige Verfahrensweisen zum Verbinden 
mindestens zweier flachiger, ubereinander liegender Bau- 30 
teile unter Einsatz eines unter hohem Druck stehenden 
Fluids sind in den alteren Patentanmeldungen 199 13 757.9- 
14 und 199 18 516.6-12 der Anmeiderin beschrieben. Zum 
einen wird dabei ein Verfahren zur Herstellung einer Niet- 
verbindung beschrieben, bei dem ein von einem Werkzeug 35 
beaufschlagles Niet flachig aufeinandcr liegende Werk- 
stiicke, insbesondere Bleche, beaufschiagt und das Blech- 
material in den Formhohlraum einer Matrize drangt, wobei 
die Matrize im Verlaufe des Niet-Setzvorganges eine das 
Werkstiickmaterial an eine Niet-Mantelflachc andriickende 40 
Querkraft ausiibt und wobei die Querkraft iiber ein in die 
Matrize einleitbares, unter hohen Druck setzbares Fluid er- 
zeugl wird. Die weitere Schutzrechtsanmcldung der Anmei- 
derin beschreibt ein ebenfalls auf der DE 32 10 956 Al auf- 
bauendes Verfahren zum Verbinden flachiger Bauteile, wo- 45 
bei in einen durch die umgeformten Bauteile an der Verbin- 
dungsstelle entstehenden Hohlraum ein Stopfen eingefLigt 
wird, der in vorteilhafter Weise auch von dem unter hohen 
Druck setzbaren Fluid gebildet werden kann. 
[0004] Der Erflndung liegt die Aufgabe zugrunde, die 50 
Vorrichtung zum Verbinden zweier flachiger Baueile gemSB 
Oberbegriflf des Patentanspruches 1 in der Weise zu optimie- 
ren, dass bei geringem konstrukliven Aufwand eine Bauteil- 
verbindung von hoher Giite herstellbar ist. 
[0005] Die Icennzeichnenden Merlanale des Patentanspru- 55 
ches 1 zeigen den crflndungsgemaBen weiteren Aufbau der 
Vorrichtung. Vorteilhafte Weiterbildungen und Ausgestal- 
tungen vorrichtungsgemaBer Art sind mit den Unteransprii- 
chen beanspruchl. 

[0006] Die Erfindung ist nachstehend anhand eines Aus- 60 
fiihrungsbeispieles naher erlautert. Die zugehorige Zeich- 
nung zeigl in den Fig, la bis le in schemalischer Darstel- 
lung sowohl den konstrukliven Aufbau der erfindungsgema- 
Ben Vorrichtung als auch die Arbeitsschritte im Einzelnen 
zur Herstellung der Bauteilverbindung. 65 
[0007] Wie aus Fig. la ersichtlich sind zwci miteinander 
zu verbindenden flachigen Bauteilen 1, 2, beispiels weise 
Metallblechen, an einer Verbindungsstelle ein Werkzeugun- 
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terteil 3 mit den Matrizenteilen 3.1 und 3.2 und ein Werk- 
zeugoberteil 4 mil darin zenirisch gefuhriem, vertikal be- 
weglichen SLcmpel 5 zugeordnet. Ein uinlaufendcs Dich- 
tungsband 6, welches in die untere Stimflache des Werk- 
zeugoberteiles 4 eingesetzt ist und am oberen flachigen Bau- 
teil 1 anliegt sorgt fur einen fluiddichten Abschluss eines 
durch das obere flachige Bauteil 1, das Werkzeugoberteil 4 
und den Stempel 5 gebildeten Hohlraumes 7. Diesem ist 
eine mit Hinterschnitt 8 versehene Ausnehmung 9 im Werk- 
zeugunterteil 3 gegeniibergestellt. 

[0008] Tnnerhalb des Stempels 5 verlauft, konzentrisch 
angeordnet, ein Kanal 10, der in einem Stempelfortsatz 11 
an dessen Stimflache 13 sowie in radial, schrag nach unten 
gerichtete und iiber den Uinfang verteilt angeordnete Boh- 
rungen 12 ausmundet. 

[0009J Die Bauteilverbindung entsteht nun bei geschlos- 
senem Werkzeug wie folgt: 

Zunachst wird iiber Kanal 10 und Bohrungcn 12 der Hohl- 
raum 7 mit Ruid 14 befullt, was, einen entsprechenden 
Druck des Raids 14 vorausgesetzt, auch unter der Wurkung 
der Ruid-Slrahlen 20 ein Vorwolben der flachigen Bauteile 
1, 2 an der Verbindungsstelle zur Folge hat (Fig. lb). Ein 
weiteres Umformen (Fig. Ic) der Bauteile 1, 2 wird dadurch 
erreicht, dass die M^kung des Ruids 14 dahingehend unter- 
stiitzt wird, dass der Stcinpel 5 eine Abwartsbewegung 
(Pfeil 15) durchfiihrt, so weit, bis die Stimflache 13 des 
Stempelfortsatzes 11 iiber die flachigen Bauteile 1, 2 am Bo- 
den 16 der Ausnehmung 9 nahezu anliegt. Eine weitere Zu- 
fuhr von Ruid 14 iiber den Kanal 10 zur weiteren Drucker- 
hohung ist bei diesem Umformvorgang nicht von Noten, 
kann aberggf. vorteilhaft sein. 

[0010] Der weitere Umformprozess (Fig. Id) ist dadurch 
gekennzeichnet, dass sich das Material der flachigen Bau- 
teile 1, 2 im Bereich der Verbindungsstelle voUstandig, den 
Hinterschnitt 8 ausfiillend, an die Kontur der Ausnehmung 9 
anlegt. Zum Erreichen dieses Zieles sind auch die radial ge- 
richteten Bohrungen 12 von Vorteil. Ein emeutes Beauf- 
schlagen des Kanales 10 mit unter hohem Druck stehenden 
Ruid 14 zum Zwecke der Druckerhohung in der mit Ruid 
14 gefiillten Ausnehmung 9 hat niimhch zur Folgc, dass 
diese Ruid-Strahlen 20 unmittelbar die sich weiter ausfor- 
menden Bereiche des Bauteilmateriales beaufschlagen. 
[0011] Nach Reduzierung des Ruiddruckes und Auslei- 
tung des im Hohlraum 7 vorhandenen Ruids 14 kann das 
Werkzeug geoffnet (Pfeile 17, 18 bzw. Doppelpfeil 19 ge- 
maS Fig, le) und der nunmehr hergestellte Bauteil verb und 
entnommen werden. 

[0012] Konstruktive Altemativen der Vorrichtung sind 
ohne weiteres denkbar und im Rahmen der Erfindung lie- 
gend. Modiflziert werden kdnnte beispielsweise Anordnung 
bzw. Zuordnung von Kanal 10 und Bohrungen 12; Letztere 
konnten von einem vom Kanal 10 unabhangigen, weiteren 
Zufuhrkanal versorgt werden, so dass z. B. Kanal 10 und 
Bohrungen 12 unabhangig voneinander und auch mit unter- 
schiedlichen Ruiddriicken beaufschiagt werden konnen. 

Patentanspriiche 

1. Vorrichtung zum Verbinden mindestens zweier fla- 
chiger, iibereinander liegender Bauteile, insbesondere 
Blechplatinen, wobei an der Verbindungsstelle ein mit 
einer Ausnehmung versehenes Werkzeug an eine Ober- 
flache eines ersten Bauteiles zur Anlage gebracht wird 
und Bauteilabschnitte beider Bauteile unter der Wir- 
kung eines unter hohen Druck setzbaren Ruids in die 
Ausnehmung hineinverformt werden, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Ausnehmung (9) einen Hinter- 
schnitt (8) aufweist und dass die Wirkung des Fluids 
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(14) durch einen gleichfalls in Richtung Werkzeug- 
Ausnehmung (9) bewegbaren Stempel (5) unterstiitzt 

wird. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass innerhalb des Stempels (5) mindestens 5 
ein auf die zu verformenden Bauteilabschnitte gerich- 
teter Fluid-Kanal (10) verlauft. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Kanal (10) in einen Stempelfortsatz 
(11) hineinreicht, der dariiber hinaus mit im Wesentli- lo 
chen schrag gerichteten Bohrungen (12) fur den Durch- 
tritt des Fluids (14) ausgestattet ist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Bohrungen (12) von einem separaten 
Fluid-Kanal beaufschlagt werden. is 
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